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Abstract 



Adhesive tape for a bond which can be redetached without residue or damage by pulling, having a backing 
coated on one or both sides with a self-adhesive composition, characterized in thata) a self-adhesive 
composition whose ratio of tear strength to stripping force (pee! strength) at a peel angle of less than 10 to 
the bond surface is greater than 1 .2:1 is applied to at least one of the two sides of the backing, b) the backing 
has been subjected to controlled pretreatment/damaging in such a way that the detachment force (stripping 
force) is lower than that of a similar self-adhesive tape with a backing which has not been so 
pretreated/damaged, andc) the tear strength of the backing is insufficient for redetachment without residue 
or damage 
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(54) KJebeband mit vort>ehandeltem Zwischentrdger 

(57) Klebeband fur eine durch Zug ruckstandsfrei 
und beschddigungslos wiederl6st>are Verklebung, mit 
einem Trager, der einsertig Oder beidseitig mit einer 
SelbstWebemasse beschichtet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, da 6 



a) auf mindestens einer der beiden Serten des Tra- 
gers eine Selbstklebemasse aufgebracht ist, deren 
Verhaltnis von ReiSkraft zu Stripkraft (Abzugskraft) 
bei einem Abzugswinkel von weniger als 10** zur 
Verklebungsf idche gr03er als 1 ,2 : 1 ist, 

b) der Trager derart gezielt vorbehandett / gescha- 
digt ist, da3 die AblOsekraft (Stripkraft} im Vergleich 
zu einem analogen SelbstMebeband nrtit nicht ent- 
sprechend vorbehandeftem / geschadgten Trdger, 
erniedrigt ist, und 

c) der Trdger keine fOr ein rOckstands- und bescha- 
digungsfreies WiederablOsen ausreichende RelBfe- 
stigkeit aufweist. 
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Beschreibung 

(0001] Die Erfindung betrifft ein Klebeband fur eine durch Zug ruckstandsfrei und beschddigungslos wiederlOsbare 
VerMebung, sowie seine Verwendung. 

5 [0002] Hochdehnbare elastische Klebfblien fOr wiederlOsbare Verktebungen. die durch Ziehen im wesertttichen in 
Richtung der Verklebungsebene wiedertosbar sind, sind bekannt und Im Handel unter der Bezeichnung lesa Power- 
Strips" erh^ich. Damit hergestellte Verktebungen bieten kraftvollen Haft und lassen sich doch spurbs wiederabldsen 
ohne Beschddigung des Untergrundes Oder der FQgeteile, wie dies in DE 33 31 016 C2 beschrieben ist. DE 4^22.849. 
DE 4.233.872, DE 4.428.587, DE 4.431 .914, DE 1 95 1 1 288 und DE 197 08 366 beschreiben u.a. spezielle AusfOhnjn- 

10 gen und Applikationen vorgenannter Klebfolien. 

[0003] Mehrschlchtige Klebfblien, welche hoch dehnbare wenig elastische Oder auch hochdehnbare elastische Folt- 
entrdger enthatten sowie Anwendungen selbiger Ktebstoff-Folien sind ebenfalls bekannt, so aus US 4,024,312 "Pres- 
sure-SensHfve Adhesive Tape for medical use - having an extensible, elastic block copolymer backing", WO 92/11332 
'Removable Adhesive Tape" (PSA tape using highly extensible backing with photopolymerized acrylic PSA), WO 

15 92/11333 (PSA tape using highly extensible essentially inelastic backing), WO 93/01979 "Sichem von Stapein mit 
Stretch- Kl^eband" und WO 94/21157 "/Vrtide Support using stretch releasing adhesive". 

[0004] So beschreibt WO 92/11333 ein durch Ziehen In der Verklebungsebene wiederablOsbares Klebeband, wel- 
ches als TrSger eine hochverstreckbare, im wesentlichen nicht ruckstellende (nicht kautschukelastische) Folie nutzt die 
nach Verstreckung <ca. 50% RuckstellvermOgen aufweist. Die fur den AblOseprozel) benotigte ReiBfestigkeit bei 
20 gteichzeitig hoher Dehnung wird durch den verwendeten Trdger erzeugt US 4,024,312 beschreibt entsprechend ent- 
klebende SelbstkJ^ebdnder von im wesentlichen kautschukelastischer Natur 

[0005] In der Praxis zetgt sich, da3 bei der Auswahl der Tragerfollen sehr spezielle Anforderungen an selblge zu stel- 
len sind. So sind Foiien. welche einen hohen Streckmodul aufweisen und / oder Folien, welche nur geringe maximale 
Dehnungen aufweisen nicht geeignet, da aus ihnen hergestellte Klebstofffolien nicht genOgend leicht und / oder nicht 
25 genOgend stark verstreckt werden k6nnen. um durch Verstrecken Im wesentlichen in der Verklebungsebene rOck- 
stands- und zerst6rungsfrel von den Verklebungsuntergrunden wIederabgelOst werden zu kOrmen. Auch sind durch 
vorgenannte Restriktionen sehr dicke Folientrager I. a. nicht einsetzbar. 

[0006] In der Praxis zeigt sich welter, daB mit den zuvor genannten Selbstklebebandern auf glatten und festen Unter- 
grOnden im Allgemelnen hohe VerWebungsfestigkeiten errelcht werden kOnnen. Auf rauhen Untergrtinden ist die Ver- 

30 klebungsfestlgkelt insbesondere fur Selbstklebebander von gerlnger Dicke, jedoch auch fur solche hoherer 
Schichtstarke, fur zahlreiche Anwendungen ungenugend. Ursache fur die unzurelchende VerWebungsfestigkeit ist 
wahrscheintlch vornehmlich eine nicht ausreichende Verkletxingsftache. bedingt durch eine zu ntedrige Konformibilitat 
der Ktebebdnder an rauhe und unregetmdBige Oberfiachen, insbesondere wenn zwei rauhe Untergrunde miteinander 
verklebt werden sollen. Z. B. werden bei VerMebungen planarer Materlalien mittels tesa Power-Strips auf gestrk:hener 

35 Rauhfasertapete bei praxisgerechten AnpreBdrucken (1 00 fsl/7,4 cm^) oft nur Verklebungsf Idchen von ca. 1 0% bis 40% 
der haftklebrigen FIdche errelcht. Aber auch bei der Verklebung auf glatten planaren Oberfl&chen hann eine unzurei- 
chende Verktetxingsfiache Begrundung fur &nQ mangelhafte Verklebungsfestigkeit sein. Ursache ist wohl der Ein- 
schtuB von Luftblasen in den Verklebungsf Idchen. Entsprechende Luftblasen sind oft auch durch hohe AnpreBdrucke 
nicht vollstandig zu eliminieren. In zahlreichen FSIIen werden VerMebungen, die entsprechende Lufteinschtusse auf- 

40 wetsen. im Vergleich zu vollfiachig und tuflblasertfrei verklebten Mustern merWich reduzierte VerWebungsfestigkeiten 
bedingen. 

[0007] US 5,51 6,581 und WO 95/06691 beanspruchen durch Dehnen im wesentlichen in der Verklebungsebene wie- 
derabldst>are SelbstklebebdrxJer, deren Trdger pdymere SchSume enthatten. Insbesondere beschreibt WO 95/06691, 
daB durch Einsatz von Polymerschaume enthaltende Tragermaterialien, durch Verstrecken wiederatilOsbare SelbstWe- 

45 bebdnder erhaitiich sind. die eine deutlich verbesserte Anschmiegsamkeit an rauhe und ungleichmaBige OberflSchen 
aufweisen. Infolgeder hierdurch erreichten hOheren Verklebungsf Idche lassen sich mit diesen Produkten auch auf rau- 
hen und unregelmdBig geformten UntergrOnden hohe Verklebungsfestigkeiten realisieren. Die fQr den AbldseprozeB 
rrotwendige ReiBfestigkeit und Dehnung wird in alien Fallen uber die eingesetzten Tragermaterialien realisiert 
[0008] Entscheidend fOr die Konformibilitai der gewunschten Selbstklebebander an rauhe und unregelmaBige Ober- 

50 fiachen und damh die erreicht}are Verklebungsfestigkeit auf entsprechenden UntergrOnden sind primar die mechanl- 
schen Eigenschaften des SelbslWebebandes senkrecht zur Verklebungsebene (Stauchharte, Zug-Dehnungsverhalten, 
Spattfestigkeit, Oberfiachenbeschaffenheit, Druckverformungsrest etc.) sowie die Dicke des SelbstMebebandes, Eigen- 
schaften, die wesentllch durch das Eigenschaftsprofil des venwendeten schaumstoffhattigen Trdgers In eben dieser 
Vorzugsrichtung und durch dessen Dicke definiert sind. Die mechanlschen Eigenschaften in Verstreckungsrichtung, die 

55 den AblOseprozeB wesentllch beeinf tussen, sowie solche senkrecht zur Verklebungsebene, die die Anpassungfahigkeit 
an rauhe und unregelmaBige Untergrunde wesentlich bestimmen, kOnnen mil den bisher bekannten Klebstofffolien 
jedoch nicht bellebig unabhangig voneinander gesteuert werden. Fur den /\blOseprozeB sind dabei insbesondere nied- 
rige Stripkrafte erwunscM, um einerseits ein leichtes und angenehmes AblOsen zu ermOgllchen, andererseits aber 
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auch um ein zerstOrungsfreies AblOsen auch von sehr empf indltchen Untergrunden. wie z. B. Tapeten, zu erreichen. Ein 
leichtes AblOsen wird i. a. dann beobachtet, wenn die SebstWebebarxJer eine hohe Dehnung bei gleichzeitig mOglichst 
niedriger Streckspannung aufweisen. 

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erf indung war es, die vorgenannten Nachteile zu Qbenvinden, insbesondere Selbst- 
5 Webebander zu erhalten. welche: 

durch Verstrecken insbesondere in der Verklebungsebene rOckstands- und zerstOrungsfrei wiederat^Osbar sirKl. 
welche eine geziette Steuerung der AbKteekrafte (Stripkrdfte) durch entsprecherKie Modifikation der verwerxjeten 
Trager zulassen. wodurch 

10 

eine Vielzahl der im Markt erhdltlichen Folientrdger erfindungsgemdB nutzbar sind. 

eine Vielzahl der im Markt erhdftlichen Schaunnstoffe nutzbar sind inklusive einer Vielzahl von Schaunnstoff- 

Folien Verbunden. 

15 • die durch die optionale Verwendung schaumstoffhatttger Trdger eine hohe Kbnnformibilitdt zu rauhen und unregel- 
mdBig gefornnten OberflAchen aufweisen und damit hohe Verkfebungsfest'gkeiten auf entsprechenden Untergrun- 
den erlauben, 

• wobei cfie verwendeten schaumstoffreien Trftger, schaumstoffhaltigen Trflger und Schaumstofl-Folien Verbunde 
zur. zum rOckstands- und zerstOrungsfreien AblOsen durch Verstrecken im wesentlichen in der VerWebungsebene. 
20 benOttgten RelBfestigkeit nicht beizutragen brauchen. 

[0010] GelOst wvird die Aufgabe durch Webebander, wie sie naher in den AnsprOchen gekennzeichnet sind. ins- 
besondere 

25 • durch Verstrecken insbesondere in der Verklebungsebene rOckstands- und zerstOrungsfrei wiederablOsbare Kleb- 
stofffolien, welche nicht schaumstoffhaltige Trager, schaumstoffhaltige Trager Oder Trager auf Basis von Schaum- 
stoff-Folien Vertxjnden enthaHen, wobei 

entsprechende Trager durch eine SchadigungA/ort^ehandlung. wie z. B. Zerschnetden, Perforieren oder Stanzen, 
gezieft modifiziert sind, wodurch 
30 • die zum Verstrecken vorgenannter TrSger benfitigten Krdfte steuert)ar sind und gegenuber den Streckkrdften nicht 
derart vorbehandetter Trager erniedrigt sind, so daS 

resultierende Klebstofffolien. welche vorgenannte Trager nutzen. uber verringerte AblOsekrafte und somit ein ver- 
bessertes AblOse^^erhalten verfugen, 

durch den optionalen Einsatz von schaun^offhaHigen Trdgern bzw. Schaumstoff-Folien Vertjunden eine hc^e 
35 Konformibilitat und damit VerWebungsfestigkeit auf rauhen VerWebungsuntergrunden erreicht wind. 

Das rOckstands- und zerstOrungsfreie WtederablOsen erfindungsgemdBer SelbstMebebander wird durch eine aus- 
reichend hohe ReiBfesttgkeit und ReiSdehnung der in Kombination mit o. g. Tragern genutzten Haftklebemassen 
erreicht. 

40 [0011] Durch die hier beschriebene MOglichkeit der gezietten Trdgervorbehandlung (Schadigung) steht eine sehr 
groBe Auswaht von Kunststofffolien. Schaumstoffen und Schaumstoff-Folien Verbunden fOr diese Anwendung zur Ver- 
fOgung. Selt^stklebebander mit breit gefdchertem Anwendungsspektrum auf Basis preiswerter Rohstoffe lassen sich 
hierdurch realisieren. Durch die Art der Vorbehandlung sowie Art und Schichtetdrke der venwendeten HaftM^emassen 
lassen sich insbesondere die AbKteekrdfte (StripKrafle) erfirxlungsgemaBer Selbstklebebander in werten Bereichen 

45 steuern. Da die zum Entkleben durch Verstrecken benOtigten Abldsekrafte wesentlich durch die zur Verstreckung der 
Trager nOtige Kraft mitbeeinfluBt wird, liegen die AblOsekratte fOr erfindungsgemaBe Setbstklebebarvler gegenOber den 
in US 4,024.312. WO 92/1 1332. WO 92/1 1333. US 5,516,581 und WO 95/06691 beschriebenen bei Venwendung iden- 
tischer Haftklebemassen und Klebmasseauftrdge durchweg bei niedrigeren Werten, was etnen wesentlichen Vorteit fOr 
den Anwenderdarstellt. 

so [0012] Im Gegensatz zur WO 92/1 1333. US 5,516.581 und zur WO 95/06691 kOnnen erfindungsgemaB sowohl sol- 
che Trager eingesetzt werden. wek;he im nicht vort>ehandelten Zustand hochverstrecktiar sind (maximale Dehnung > 
ca. 250%), wobei bei Verstreckung eine Im Wesentlichen plastische Deformation als auch eine Im Wesentiichen elasti- 
sche Deformation auftreten kann, als auch solche von im nicht vorbehandeiten Zustand geringer Verstreckbarkeit 
(maximale Dehnung < 250%). Hierdurch kann auf eine wesentlich t>reitere Basis an Follen, schaumstoffhaltigen Tra- 

55 gern und Schaumstoff-Folien Veiburden zuruckgegriffen werden. Vorgenannte MOglichkeit besteht, da die erfindungs- 
gemaB verwendeten Trager durch den VorbehandlungsprozeB t>eim At^dsen des Kl^ebarvles durch Verstrecken 
weitestgehend in etnzelne Teile separieren, die Verstreckung der Klebemasse(n) dabei nicht beeintrdchtigen und die 
fur den WiederablOseprozeB benCtigte hohe ReiBfestigkeit bei gleichzeitig hoher Dehnung nicht vom verwendeten Tra- 
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ger vermittelt wind. 

[0013] In US 4.024.312, WO 92/1 1332. WO 92/1 1333. US 5.516.581 und WO 95A)6691 beschriebene Trager mussen 
zudem Cbei ihre gesamte Lebenszeit die fur den AbtOseprozeB durch Strippen ndtige hohe ReiBfestigkert und Dehnla- 
higkeit besitzen. Tritt eine Reduzierung einerder vorgenannten Parameter durch Alterung ein. so istder rOckstandsfreie 
5 AblGsepfozeS gefShrdet. Gleiches gilt nicht fOr erf indungsgemaBe Klebstofftolien. da hier der rockstandsfreie Wieder- 
ablOseprozeB primar durch das Eigenschaftsprofil der verwendeten Haftkfebemassen bestimmt wird, nicht jedoch 
durch die mechanische Festigkeit der genutzten Tragerfolien in der Richtung, in der diese Klebstofffotien durch Ver- 
streckung gelOst werden kOnnen. 

[0014] Bei Verklebung auf rauhen und sehr empfindlichen HaftgrOnden, wie z. B. gestrichener Rauhfasertapete, zeigt 
10 sich, da6 erfindungsgenidSe Selbstktebebander, wetche einen schaumstoffhattigen Trager bzw. einen Schaunistoff- 
Fotien Vertxind nutzen, infolge der hOheren Verklebungsfiache eine wesentlich gleichmaBrgere Belastung der Verkte- 
bungsuntergrunde ermdglichen. Durch Vorbehandlung der Trdger mittels Zerschneiden. Perfori^en oder Stanzen sel- 
biger, werden die AU6sekrafte im Vgl. zu Klebestreifen, welche de anatogen. jedoch nicht entsprechend 
voitehandelten Trager nutzen, deutlich vermlndert. Hierdurch ergeben sIch merklich geringere ZerstOrungen der Haft- 
15 grunde beim WiederablOsen der Klebstofffolien, etwa in Form von Farbausrissen. wobei gleichzeitig eine deutlich 
hOhere Belastbarkert der Verklebung, im Vergleich zu Klebstofffolien, die keinen schaumstoffhattigen Trdger nutzen, 
erreicht wird. 

Beispielhafte Anwendungen 

20 

[0015] Ruckstandsfrei und zerstdrungsfrei wiederablOsbare Selbstkl^ebander fur: 

- OriginalverschluBapplikationen, ein und beidseltig haftWebrig. 

die Fixierung von Postern, Bildern. Kalendern, Postkarten, Hinweisschildern. selbstWebenden Haken, auch vor- 
25 konfektioniert, 

Etiketten. z. B. Preisauszeichnungsetlketten, 

- allgemein zum Verbinden von zu einem spateren Zeitpunkt wieder zu entWebender Materiafien. 
Danpfungselemente, Dammelemente, Dichturtgselemente. 

30 Einsatzmateriallen 

Haftklebemassen 

[0016] /Ms Haftklebennassen finden bevorzugt solche auf Basis von Blockcopolymeren enthaHend PolymerblOcke 

35 geblldet von Vinylaromaten (A-BIOcke). bevorzu0 Styrol, und solchen gebildet durch Polymerisation von 1 ,3-Dtenen (D- 
BlOcke), bevorzugt Butadien und Isopren Anwendung. Sowohl Homo- als auch CopolymeiblOcke sind erfindungsge- 
maB nutzbar. Resuttierende Blockcopolymere k6nnen gleiche oder unterscNedliche D-Bldcke enthalten. die teilweise, 
selektiv oder vollstandig hydriert sein kOnnen. Blockcopolymere kOnnen lineare A-O-A Struktur aufweisen. Einsetzt>ar 
sind eberrfalls Blockcopolymere von radialer GestaJt sowie sternfOrmige und lineare Multiblockcopotymere. Als weitere 

40 Komponenten kdnnen A-D Zweibtockcopolymere vorhanden sein. Blockcopolymere kOnnen modifiziert sein, z. B. funk- 
tionalisiert durch Umsetzung mit Mateinsaureanhydrid. Blockcopolymere von Vinylaromaten und Isobutylen sind eben- 
falls erf IndungsgemaB einsetzbar. Sdmtliche der vorgenannten Polymere kOnnen alleine oder im Gemisch mitelnander 
genutzt werden. Typische Einsatzkonzentrationen fOr die Styrolblodxopolymere liegen Im Bereich zwischen 15 Gew.% 
und 75 Gew.%, bemmigl im Bereich zwischen 30 Gew.% und 60 Gew.% besonders bevorzugt im Bereich zwischen 

45 35 Gew.% und 55 Gew.%. 

[0017] Als Klebrigmacher sind u. a. geeignet: Kolophonium und seine Derivate, allphatische. aromatenmodifizierte 
allphatische, aromatische und phenolmodifizierte Klebharze um nur einige zu nennen. Einsalzkonzentrationen der 
Harze liegen typischerwetse im Bereich zwischen 15 Gew.% und 75 Gew.%, bevorzugt im Bereich 30 Gew.% und 65 
Gew.%, besonders bevorzugt im Bereich zwischen 35 Gew.% und 60 Gew.%. Bevorzugt eingesetzt werden im Falle der 

50 Venwendung von Kolophonium und dessen Derivate Ester von teil- oder vollhydriertem Kolophonium. 

[0018] Als endblockvertragliche Harze (vomehmlich mit den VinytaromatenblOcken vertragliche Harze) kOnnen 
Homo- und Copolymere von Vinylaromaten, wie z. B. Styrol Oder a-Methylstyrol, Potyphenylenoxide, aber auch pheny- 
lenoxidmodifizierte Harze genutzt werden. 

[0019] Weitere optimale Abmischkonnponenten umfassen Wek;hmacher61e und Flussigharze (Einsatzkonzentratio- 
55 nen zwischen 0 und max. ca. 35 G6w.%), Fullstoffe (verstarkende und nicht verstarkende). z. B. Siliziumdioxid, ins- 
besondere synthetische Silica, Glas (gemahlen oder in Form von Kugein), /Vluminiumoxide, Zinkoodde, 
Calciumcartranate, Trtancfiaxide, RuBe, um nur einige zu nennen, Alterungsschutzmittet (primdre und sekundare Anti- 
oxidantien, Lichtschutzmittel, Antiozonantien, Metalldesaktivatoren etc.). Abmischkomponenten umfassen ebenfalls 
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Polymere, welche insbesondere Auswirkung auf die Ozonbestandigkeit der Blockcopolymere nehmen, wie z. B. Poly- 
vinytacetale und Ethylen-Vrnylacetat Copdymere. 

t0020] Als weitere Polymere kflnnen naturtiche und synihetische. wie z. B. Naturkautschuk. synthetische Polyiso- 
prene, Polybutadlene. Potychloroprene. SBR. Kraton Liquid (Shell Chemicals), niedermolekulare Styrol-Dlen Blockco- 
5 polymere. wie z. B. Kraton LVSI 101. Potyisobutylene usw. vorhanden sein, welche die vinylaromatenhaltigen 
Blockcopolymere bis zu ca 50 Gew.% ersetzen kOnnen. 

[0021] ErfindungsgemSBe HaftWebemassen kOnnen chemisch. insbesondere strahlencherrdsch (z. B. durch UV- 

Bestrahlung, Y-Bestrahlung oder durch Bestrahlung mittels schneller Elektronen) vernetzt sein. 

[0022] ErfindungsgemaSe Klebmassen sind optional sotehe, deren Haftktebrigkett erst durch thermische oder tose- 

10 mrttelaktivierung erzeugt wird. 

[0023] Geeignete HaftWebemassen sind neben den zuvor beschriebenen auf Basis vinylaromatenhalttger Blockcop- 
olymere all solche, welche Ober eine fur den AblOseprozeQ ausreichende Reil3festigkeit, Kohdsion und Dehnung verfu- 
gen. Entsprechende HaftWebemassen kOnnen allein oder in Kombination mil solchen auf Basis vinylaromatenhattiger 
Blockcopolymere etngesetzt w^den. Erf indungsgemdB geeignet sind z. B. haftWebrige Aaylatcopolymere. welche als 

15 Comonomere Makromonomere enthalten. wobei die Makromonomere eine Glasterrperatur von > -t-WC aufweisen. 
Die hohe ReiSfestigkeit entsprechender Copolymere wird wahrscheinllch durch die Assoziation der Makromonomere 
erreichl Geeignete Makromonomere sind z. B. methacryloytterminierte Polymethylmethacrylate Oder methacryloylter- 
minierte Potystyrole. 

20 Ntcht schaumstoffhaltige TrSger 

[0024] Geeignete Kunststofffolien umfassen sowohl solche. welche im nicht vorbehandeften Zustarvj eine hohe ela- 
stische Oder plastische Deformation (ReiBdehnungen typischenweise > ca. 250 %) eriauben als auch solche, die im 
nicht vortwhandelten Zustand nur eine geringe plastische oder elastische Defomation zutassen (ReiBdehnungen typi- 

25 schefweise < 250 %). Folierxltcken betragen typischenweise ca. 10 (im bis 500 fim, bevorzugt 15 |xm bis 300 ^m, 
besonders bevorzugt 20 jim tws 150 \im. Als Kunststofffolien kOnnen u. a. solche auf Basis von Polyolefinen. bevorzugt 
Polyethylen oder Potypropylen. solche auf Basis von Potystyrol Oder Styrotcopolymeren, Polyestern. Polyamiden, Poly- 
vinylchlorid, Polyurethanen uruj thermoptastischen Styrolblockcopolymeren, eingesetzt werden. Fblien kOnnen im 
wesentlichen unverstreckt aber z. B. auch mono- oder biaxial verstreckt zum Einsatz kommen. Folien kOnnen von ein- 

30 als auch von mehrschichtiger Natur sein. 

Schaumstoffhaltige ItAger 

[0025] ErfindungsgemaBe schaumstoffhaltige Trager (Schaumstofftrager) basieren insbesondere auf Homo- und 
35 Copolymeren des Ethytens, insbesondere werden Polyethylene niederer und sehr niederer Dichte (LDPE. LLDPE, 
VLDPE). Ethylen-Vinylacetal Copolymere. sowie Gemische vorgenanrrter Polymere genutzt WeKere Polymere kOnnen 
u. a. sein: Polyviny (acetate, Polypropylene, Polystyrde, Styrolcopdymere, EPDM. thermoplastische Elastomere auf 
Basis von Styrolblockcopolymeren, Polyurethane auf Basis aromatischer und aliphatischer Diisocyanate, PVC, Poty- 
chloroprene, NaturkautschuK Aaylatcopolymere. Die schaumstoffhaltigen Trager kOnnen vernetzt oder unvernetzt 
40 zum Einsatz kommen. Einsetzt>ar sind sowohl weitestgehend elastisch verformende als auch weitestgeherxl plastisch 
verformende Schaumstoffe. ErftndungsgemdB nutzbar sind ebenfalls Gemische vorgenannter Materialien sowie Abmi- 
schungen mit weiteren Komponenten. wie z. B. Naturkautschuk- Harz Gemische oder Synthesekautschuk-Harz Gemi- 
sche. 

[0026] Die Dtcken der eingesetzten schaumstoffhaltigen Trager liegen insbesondere zwischen 150 ^m urtd 30 mm, 
45 bevorzugt zwischen 200 (un und 7 mm. Raumdichten betrag^i 20 bis 600 kg/m^, bevorzugt 30 bis 300 kg/m^. Die 
Schaumstnjktur kann geschlossenzeflig. offenzellig oder gemischtzelllg sein. Genutzt werden kOnnen vertiautete oder 
nictrt verhautete Schaumstoffe. Erf indungsgemdB einsetzbar sind ebenfalls mehrschichtige Produktaufbauten beste- 
hend aus geschaumten Schichten und nicht geschaumten Schichten. So sind Schaumstoff-Folien Coextrudate erfin- 
dungsgemaB einsetzt>ar, wobei geschaumte Schichten und nicht geschaumte coextrudierte Schichten aus gletchen 
50 Oder unterschiedlichen Materialien bestehen kOnnen. Desweiteren sind Laminate mehrerer schaumstoffhaltiger Trager 
sowie Verbunde schaumstofffialtiger Trager mit Kunststofffolien erfindungsgemaB einsetzbar. Schaumstoffhaltige Tra- 
ger, welche Schaumstoff-Kunststofffolienverbunde enthaltai, kOnnen derart aufgebaut sein. daB die Schaumstoff- 
schicht ein- Oder beidseitig mit einer Kunststofffblienschicht versehen ist. Besteht der schaumstoffhaltige Trager aus 
mehreren schaumstoffhattigen Schicht^, so Kann jede Schicht optional ein- oder beidseitig mit einer Kunststoff f olie 
55 verbunden sein. Eine ausreichende Vertundfestigkeit zwischen Kunststofffolie(n) und Schaumstoffschicht(en) kann u. 
a. durch Coextrusion, Ramm- oder HeiBkaschierung. Verwendung von KaschierWebstoffen. Nutzung von Siegelschich- 
ten, mittels Primerung. Druckvorbehandlung (z. B. mittels Corona- oder Plasmaentladung, mittels Plasmadeposition, 
Gas- Oder Russigfluorierung, etc.) etc. realisiert sein. KaschierMebstoffe kOnnen in Form ihrer wassrigen Dispersronen, 
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als Ldsung in organischen LOsemitteIn Oder als Schmetzkleb- Oder SchmelzhaftMebstoff eingesetzt warden. 
[0027] Geeignete Kunststofffolien fur Schaumstoff-Kunststofffdien Vertxjrxle umfassen sowohl sdclie, welche im 
nicht vofbeharxjetten Zustand eine hohe etastische Oder plastische Deformation {ReiBdehnungen typischerweise > ca. 
250 %) ertauben als auch seiche, die im nicht vorbehandelten Zustartd nur eine geringe plastische Oder elasttsche 

5 Detomation zulassen (ReiBdehnungen typischerweise < 250 %). FbliendicKen sowie die Dicken nicht geschdumter 
Coextrusionsschtchten betragen typischerweise ca. 5 \im bis 300^m, bevorzugt 10 ^m bis 200 |im, besonders bevor- 
zugt 15 pim bis 100 nm. Als Kunststofffolien kOnnen u. a. sdche auf Basis von Polyolefinen. bevorzugt Polyethylen oder 
Polyprcpylen. solche auf Basis von Polystyrol oder Styrolcopolymeren. Polyestern, Polyamiden. Polyvinylchlorid. Pdy- 
urethanen und thermoplastischen StyrolblocKcopolymaren Oder Gemische vorgenannter Potymere, eingesetzt werden. 

10 Folien kOnnen im weserttllchen unverstreckt aber z. B. auch nrton> oder biaxial verstreckt zum Einsatz kommen. Prin- 
z^ietl verwerxibar sind ebenfalls Vliese auf Kunststoff- und Cellulosebasis, Papiere und Gewebe. 

Vorfoehandtung der Trdger 

15 [0028] Zur Einstellung der AUOsekrafte werden die nicht schaumstoffhaJtigen Trdger, <&b schaumstoffhaltigen Trdger 
bzw. Schaumstoff-Folien Vertjunde erf irxJungsgemdBer Selbstklebebdnder einer Vorbehandtung / Schddigung durch z. 
B. Perfbrieren, Zerschneiden oder Stanzen unterzogen. Errtsprechende Vorbehandlung kann vor oder nach der ersten 
BescNchtung mit HaftWebemasse durchgefuhrt werden. Ergebnis der Vortjehandlung sind insbesondere Einschnitte 
im Trdger oder HerauslOsungen von Material aus dem Trdger, welche die mechanische Festigkeit des Trdgers in der 

20 Richtung reduzieren, in der spdter die unter Verwendung selbiger Trdger erzeugten SelbstWebebdnder. durch Verstrek- 
ken im wesentlichen in der Verkl^ngsebene, gelOst werden sollen. 

[0029] Beispiele fur entsprechende Vorbehandlungen sind: Schnitte. Stanzungen und Perforationen. Diese kOnnen 
die Gesamtfldche der Trdger bedecken oder auch in begrenzlen Bereichen vorliegen. Sie kOnnen eine regelmdBige 
Struktur bzw. Wlederholfolge oder unregelmdBig vorliegen. Besteht der Trdger aus mehreren Schlchten bzw. Kompo- 

25 nenten, so kOnnen diese einzetn oder selektiv vorbehandelt sein. So kann z. B. bei einem Laminat bestehend aus einer 
geschdumten Schicht und einer Folienschlcht ausschlieBlich die Folie durch Schnitte. Stanzungen oder Perforationen 
vorbehandelt sein. Aus mehreren Schichten bestehende schaumstoffhaltige Zwischenlrdger bei denen die nicht vorbe- 
handeite geschdumte Schicht beim AbldseprozeB typischerweise zerreiBt, kOnnen selektiv ausschlieBlich in den beim 
AblOseprozeB ohne \Aort>ehandlung typischerweise nicht zerreiBenden Schichten vorbehandelt sein. 

30 [0030] Unterschieden werden kOnnen VorbeharKllungen, bei denen die ursprungllche Form der Trdgerrmterialien 
erhatten bleibt und solche, bei denen durch Stoffentnahme (z. B. Herausstanzen) oder durch thermische Behandlung 
(z. B. Aufschmelzen) matehalfrele Bereiche etwa in Form von lochartigen oder kanalartigen Off-nungen im Trdger 
erzeugt werden. Einschnitte sowie materialfreie Bereiche kOnnen ledtglich teilweise oder auch vollstdndig den Trdger 
durchdringen oder auch in gemischter Form vorliegen. Sie kOnnen einseitig oder beidse'rtig in den Trdger eingebracht 

35 sein. 

[0031 ] Zuvor genannte materialfreie Bereiche kOnnen im HerstellprozeB derart genutzt werden, daB sie im Entipro- 
dukt mit Haftktebemasse gefoilt sind, so daB bei doppelseitig mit Haftklebemasse beschichteten Klebstofifolien und den 
Trdger durchdringende materialfreie Bereiche eine kontinuierltche Verbirtdung der beiden Haftkleberschichten voriiegt. 
Durch den so erhaltenen FormschluB wird u. a. die Integritdt entsprechender Klebstofffolien beim AblOseprozeB ver- 
40 bessert 

Verankerung der Haftklebennassen auf den Trdgem 

[0032] Zur Erzeugung einer ausreichenden Verankerung der eingesetzten HaftWebemassen auf den Trdgern werden 
45 diese vortetlhaft bei deren Herstellung und / oder vor deren Beschichtung einer Druckvorbehandtung unterzogen. 
Geeignete Vorbehandlungsverfahren sind u. a. die Fluorvorbehandlung, die Coronavorfoehandlung, die Plasmabe- 
handlung und die Rammvorbehandlung, letztere insbesondere mrttels elektrisch polarisierter Ramme. Vort^ehand- 
lungsmethoden kOnnen alleine oder in Komblnation angewandt werden. Bei Folientrdgern, verhauteten Schdumen, bei 
Integralschdumen und im Falle der Verwendung von Schaumstoff-Kunststofffblienlaminaten kann zur werteren Verbes- 
50 serung der Klebmasseverankeaing eine Primerung des schaumstoffhaltigen Trdgers durchgefOhrt werden. 

[0033] Offenzellige und gemischtzellige Schdume kOnnen einer Imprdgnierung unterzogen sein. Zwischen schaum- 
stoffhaltigem Trdger und HaftkJebemassen kann c^tional eine Sperrschicht integriert sein, um die WarvJerung migrati- 
onsfdhiger Materlalien zwischen HaftMebemassen und Trdger zu reduzieren. 

55 Selbstklebebdnder 

[0034] EiflndungsgemdBe SelbstMebebdnder enthalten wenigstens einen Trdger, wetcher einseitig oder beidseitig 
mit einer Haftklebemasse ausgerustet ist. Die Klebmasse verfugt uber eine ausretchende ReiBdehnung und ReiBfestig- 
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keh, so daB entsprechende SelbstMebebdnder durch Verstrecken irtsbesondere in der VerMebungsebene rOckstands- 
und zerstOrungsfret von den Verklebungsuntergrunden wiederabgelOst werden kOnnen. Haftklebenuissen kdnnen von 
gleicher oder unterschtedlicher Rezeptur sein, den Trdger volfftdchig oder teilweise, etwa im Streffenstrich, bedecken 
sowie mit gleichem oder unterschiedlichem Masseauftrag auf beide Kleb^ndseiten aufgetragen sein. Klebmassen 

5 kOnnen aus einer oder aus mehreren Klebmasseschicbten aufgebaut sein. Z. B. kann etne Klebstoffschtcht aus zwei 
Lagen bestehen, welche beide vinylaronnatenhaltige Blockcopotymere als Polymerbasts nutzen, wobei dae Blockcopo- 
l^ere von gleicher oder unterschiediicher Art sirxJ. Auch kann auf eine erste K)ebstoffschk:ht enthatterd vinylaroma- 
tenhaltige Btockcopolymere etne solche auf Basis weiterer Kautschuke, wie z. B Naturkautschuk oder Polybutadlen 
oder Potyisobutylen oder »Kraton Liquid" (Shell Chemicals) oder Gemische vorgenannter Polymere aufgebracht sein. 

10 [0035] SelbstWebebarxier sind dadurch gekennzeichnet. da3 ihre ReiBdehnungen insbesondere grOBer als 200%, 
bevorzugt grOBer als 350%, besonders bevorzugt grOBer als 450% betragen. 

[0036] ReiSfestigkeiten der venwendeten HaftWebeniassen liegen bei grOBer 1 .5 MPa. bevorzugt bei grOBer 3 MPa, 
besonders bevorzugt bei grOBer 5 MPa. 

[0037] Schichtstdrken der die ReiBfestigkeit bestimmenden Haftklebemassen betragen insbesondere ^ ca. 60^m, 
15 bevorzugt i 1 0Oum, besonders bevorzugt i 1 60]im. 

[0038] Das Verhaltnis von ReiBkraft zu Stripkraft der SelbstMebebSnder ist bei Abzugswinkein von < 10"* gegen die 
Verktebungsf Idche grOBer als 1 ,2 : 1 , bevorzugt grOBer als 1 ,5 : 1 , besonders bevorzugt grOBer als 2 : 1 . 

Konfektionierfonn 

20 

[0039] Konfektionierformen erfindungsgemaBer Klebebdnder umfassen sowohl Klebebandrollen als auch KlebebarxJ- 
stOcke definierter Abmessungen, z. B. in Form von Stanzlingen. KlebebandstDcke definierter Abmessungen kOnnen 
wahlweise entsprechend DE 4.428.587 ein ausgeformtes Ende. - z. B. ein spitz zulaufendes Ende - aufw»sen, oder 
errtsprechervj DE 4.431 .91 4 mit trennlackiener An^sserfolie oder tr&intackiertem Trennpapier ausgerOstet sein. Eben- 
25 falls mOgltch ist die Erzeugung eines Anfasserbereiches durch Inertisierung der Haftklebstoffoberf lache, z. B. mit Hilfe 
eines nicht haftWebrigen Lackes oder durch Bepuderung mit einem nicht hattWebrigen Material. 

Herstellung 

30 [0040] ErfindungsgemdBe Klebstofffolien werden durch Beschichtung der beschriebenen Kunststofffolien, schaum- 
stoffhaltigen Trager bzw. der Schaumstoff-Folien Vertxinde mit den gewOnschten Klebstotfen erhalten. Klebstoffe kOn- 
nen in Form ihrer LOsungen in einem organischem LOsemittel, in Form ihrer wSssrigen Disperstonen oder als 100%- 
Systeme beschichtet werden. Bevorzugt eingesetzt werden Schmelzhaftklebstoffe, welche direkt oder durch Kalt- oder 
HeiBlaminierung auf den Trager aufgebracht werden. 

35 [0041 ] Die Bearbeitung der Kun s tstofffolien. schaumstoffhaltigen Trfiger bzw. Schaumstoff-Folien Vertjunde durch z. 
B. Perforieren, Zerschneiden oder Stanzen kann mittels der ubiichen, dem Fachmann bekannten Verlahren, z. B. 
mechanisch mittels Klingenschnitt, durch Verwendung einer Rotationsstanze, durch Nutzung von Perforationsmessern 
Oder thermisch durch z. B. Laserperforation vorgenommen werden. Entsprechende Bearbeitung ^nn sowohf am nicht 
mit Klebemasse beschichteten Trager als auch am einseitig mittels HaftkJebemasse beschichteten Material durchge- 

40 fuhrt werden. 

PrOfmethoden 
Kippscherfestigkeit 

45 

[0042] Zur Bestimmung der Kippscherfestigkeit wird die zu prOfende Klebstoff-Folie der Abmessung 20 mm * 50 mm. 
wetehe an einem Ende beidseitig mit einem nicht haftWebrigen Anfasserbereich versehen ist (ertialten durch Aufka- 
schieren von 25 fim starker biaxial verstreckter Polyesterfolie der Abmessungen 20 mm * 13 mm (Hostaphan RN 25)), 
mitlig auf eine hochglanzpolierte quadratische Stahtplatte der Abmessung 40 mm * 40 mm *3 mm (Lange * Breite * 
50 Dicke) verklebt. Die Stahlplatte ist rOckseitig mittig mit einem 10 cm langen Stahlstift versehen, welcher vertikal auf der 
Plattenfiache srtzt Die erhaltenen Probekorper werden mit einer Kraft von 100 N auf den zu prufenden Haftgrund ver- 
klebt (Andruckzeit = 5 sec) und 5 min im unbelasteten Zustand belassen. Nach Beaufschlagung der gewahlten Kipps- 
chert>etastung durch Anhangen eines Gewichtes (Hebelarm und Masse des Qewichtes wdhlbar) wird die Zeit bis zum 
Versagen der Verklebung ermittelt 

55 

Abldsekraft (Stripkraft) 

[0043] Zur Ermittlung der AblOsekraft (Stripkraft) wird «ne Klebstoff-Fblie der Abmessungen 50 mm * 20 mm (Lange 
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* Breite), mit am oberen Ende nicht haflMebrigem Anlassefbereich (s. o.}, zwtschen zwei Stahlplatten (deckungsgenau 
zueinander angeordnet) der Abmessungen 50 mm x 30 mm. entsprechend dem unter 'Kippscherfestigkeit' beschrie* 
benen Vorgehen, jedoch mit AnpreBdrucken von jeweils 500 N, verktebt. Die Stahlplatten tragen an itirem unteren Ende 
je eine Bohrung zur Aufnahme eines S-fOmnigen Stahlhakens. Das untere Ende des Stahlhakens tr&gt eine weitere 
Stahlplatte, Qber welche die Prufanordnung zur Messung In der unteren Klemnnbacke etner Zugprufmaschine fixierl 
werden kann. Die VerWebungen werden 24 h be! +40°C gelagert. Nach Rekonditionjerung auf RT wird der Klebfolien- 
streifen mit einer Zuggeschwindigkeit von 1000 mmAnin p>arallel zur Verktebungs^ene herausgel6st. Dabei wird die 
ertbrderliche AblOsekraft (Strtpkraft) in Warn gemessen. Die Stahlplatten werden abschlle^erxJ auf vorhandene Kleb- 
masserOckstande uberpruft. 

VerklebungsllSche auf Glas 

[0044] Klebfolienstrelfen der Abmessungen 20 mm x 50 mm werden mittig auf einen planaren Stahluntergrund der 
Abmessungen 200 mm x 100 mm verklebt. Der so hergestelHe Vertxirtd wird vertika), deckungsgteich auf eine Glas- 
platte gleicher Abmessung verklebt und mit 100 N gleichmaBig mittig angedruckt. Die Andruckzeit betrd^ 5 sec. Es 
erfolgt eine Dreifachbestimmung. Die erhaJtene VerWebungsfiache auf der Glasoberfiache wird visuell ermittett und in 
Prozent der Klebstofffolienoberfiache angegeben. 

VerklebungaflSche auf Rauhfasertapete 

[0045] Zur Ermittlung der Verklebungsfldche auf rauhen Untergrunden werden Klebfolienstrelfen der Abmessungen 
20 mm X 50 mm mittig auf einen planaren Stahluntergrund der Abmessungen 200 mm x 100 mm verklebt. Der so her- 
gestellte Vertxjnd wird vertikal. deckungsgleich auf eine gestrtchene Rauhfasertapete (Tapete: Erfurt KOrnung 52; 
Farbe: Hertjol Zenit LG; Tapete verWebt auf PreRspanplatte) gleicher Abmessung. die dOnn mit Alutironce bepudert 
wurde. aufgelegt und mit 100 N gteichmflRig mittig angedrOcW. Die Andruckzeit betragi 5 sec. Es erfolgt eine Dreifach- 
bestimmung. Muster lassen sich leicht vertikal von der bepuderten Rauhfasertapete abheben. Die erhaltene VerWe- 
bungsfiache wird visuell Qber die auf die Kl^oliend^erfiache ubertragenen Alubronze ermittelt und in Prozent der 
Klebstofffolienoberfiache angegeben. 

PrOfung auf rOckstandaf rates und zerstdrungsfreles Wiederabldsen 

[0046] Eine entsprechende Prufung wird im Rahmen der Bestimmung der AblOsekraft (Stripkraft) (s. o.) fur die Unter- 
grunde Stahl // Stahl durchgefuhrt. Zur Prufung der ruckstandsfreien und zerstflrungsfreien WiederaWOsbarkeit auch 
auf anderen Untergrunden, z. B. PMMAZ/geslrichene Rauhfasertapete (Tapete: Erfurt KOrnung 52; Farbe: Hertxjl Zenit 
LG; Tapete verklebt auf PreBspanptatte), werden entsprechende PrufkOrper, vAe oben unter "Abtdsekraft (Stripkraft)' 
beschrieben, erstellt und die Verklebung entweder maschinell oder manuell gelOst (gestrippt). Bewertet wird, ob Kleb- 
masseruckstande auf den VerWebungsuntergrunden vorhanden sind respektive ob ZerstOrungen der VerWebungsun- 
tergrunde detektiert werden kOnnen. 

Belspiele 

Belspielel bis 13 

[0047] Alveolit TA 0501 .5 und Alveolit TE 0500.8 (Alveo AG) werden in Bahniangsrichtung einer Perfbrationsstanzung 
unterzogen. wodurch im Querabstand von 2 mm 8 mm lange. den ganzen schaumstoffhaltigen Trager durchdringende 
Einschnitte erzeugt werden, die durch 3 mm lange nicht durchstanzte Bereiche unterbrochen sind. Benachbarte Stanz- 
schnitte sind um 5,5 mm gegeneinander verschoben, so daB jeweils ubemachste Stanzschnitte deckungsgleich zuein- 
ander liegen. Auf entsprechende Schaumstoffe wind beidseittg eine HaftMebemasse bestehend aus 20 Tin. SBS 
Blockcopolymer (Vector 8508. Exxon). 80 Tin. SIS Blockcopolymer {Vector 4211, Exxon). 100 Tin. eines Pentaesters 
von teilhydriertem Kolophonium (Fbralyn 110, Hercules) und 1 T1. eines primaren Antioxidantes (Irganox 1010, C3>a 
Geigy) [» Rezeptur 1] durch Kattlamination aufgebracht Hierzu wird der perfbrierte Schaumstoff auf den auf silikonl- 
siertem Trennpapier vorliegenden Haftklebstoff (Breite von Schaumstoff und Haftklebstoff jeweils 50 mm) aufgelegt, 
danach mit einer gummibeschk:hteten Stahlwalze von 250 mm Breite bei einem AnpreBdruck von 50 N fOnf mal Qber- 
rollt. Das so erhaltene Zwischenprodukt wird in Identischer Weise auf der zweiten Seite mit HaftMebstoff beschichtet. 
[0048] In analoger Weise werden nacfifolgend gelistete Schaumstoff-Kunststofffolien Verbunde zu Klebstofffolien ver- 
art^itet: 
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lf.# 


Handel sname Schaum- 
stoff 


Handelsname Folie 


Foliendicke 


Folienhersteller 


FV-I 


Alveolft TE 0500.8 


Trespaphan FND 30 


30nm 


Hoechst 


FV-2 


Alveolit TE 0500.8 


40 MB 250 


40^m 


Mobil Plastics 


FV-3 


Alveolit TE 0500.8 


Hostaphan RN 25 


25nm 


Hoechst 


FV-4 


Alveolit TE 0500.8 


Ptastotrans LDPE 


eOjim 


4P-Forchheim 



15 





tf.# 


Kaschlerklebstoff// 


Folie ein-//beidsertig 


Gesamtdicke Trdger 


20 




Klebmasseauftrag 


auf Schaum kaschlert 


ca. 


FV-1 


Rezeptur 2 // 40 g/rn^ 


betdseitig 


950 (im 




FV.2 


Rezeptur 2 // 40 g/m^ 


einseitig 


890 (im 




FV-3 


Rezeptur 2 // 40 g/m^ 


betdseitig 


930 (im 


2S 


FV-4 


Rez^ur 2 // 40 g/m^ 


einseitig 


880 )xm 



[0049] O. g. Kunststofffolien werden in etnem erslen FeiHgungsschritt einseitig mit ca. 40 g/m^ eines ScJimetzkleb- 
stoffes bestehend aus 50 Tin. Vector 4461 (Dexco), 50 Tin. Foralyn 110 (Hercules) und 1 Tl. Irganox 1010 (Ciba) [= 

30 Rezeptur 2] bescliichtet danadi an etnem HeiSwalzentaminator (Walzendurchmesser: 60 mm) in einer Breite von 100 
mm bei Walzentemperaturen von +80*C und einer Andruckkrafl von 200 N auf Alveolit TA 0501.5 und Alveolit TE 
0500.8 ein- bzw. beidseitig aufkaschiert (Vtelzengeschwindigkeit = 400 mnfVmin). So dargestellte Muster werden nach- 
folgend analog dem oben beschriebenen Vorgehen zuerst einer Perforationsstanzung unterzogen. danach zu beidsei- 
tig haftkl^rigen Klet)stofffolien weiterverarbeiteL 

35 [OOSO] Prufungen werden nach 24-stOndiger Kbnditionierung der so erhaltenen Muster im Klimaraum (50 ± 5 % rel. 
FeucWe. T = RT = 23 ± 1'C) durchgefuhrt. PrufkOrper (Klebstofftolien) sind in alten Fallen (mit ihrer langeren Seite) 
quer zur Perforationsrtchtung des venvendeten Schaumstofftrdgers herausgestanzt. 

[0051] Zum Vergleich werden die nicht mit einem schaumstoffhattigen Zwischentrdger versehenen Klebstofffolien 
untersucht. Es ergeben sich nachfolgende Eigenschaften: 

40 



45 



55 



Bspl.# 


Musterbezelchnung 


Schaumstoff bzw. Schaun^off-Folien 
Verbund 


Schaumstoff Art 


Hersteller 


1 


3.014 


Alveolit TA 0501.5 


PE vernetzt 


MveoPG 


2 


3.0 14A 


Alveolit TA 0501.5 


PE vernetzt 


Alveo AG 


3 


3.017 


Alveolit TE 0500.8 


EVAc vernetzt 


Alveo AG 


4 


3.01 7A 


Alveolit TE 0500.8 


EVAc vernetzt 


Alveo AG 


5 


3.017-981 


Alveolit TE 0500.8 //Trespaphan FND 30 


= FV-1 




6 


3.017-982 


Alveolit TE 0500.8 // Trespaphan FND 30 


= FV-1 




7 


3.017-983 


Alveolit TE 0500.8 // 40 MB 250 


= FV-2 




8 


3,017-984 


Alveolit TE 0500.8 // Hostaphan RN 25 


= FV.3 




9 


3.017-985 


Alveolit TE 0500.8 // Hostaphan RN 25 


= FV-S 
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(fortgesetzt) 



Bspl. # 


Musterbezeichnung 


Schaumstoff bzw. Schaumstoff-Folien 
Verbund 


Schaumstoff Art 


Herstcller 


10 


3.017-986 


Alveoirt TE 0500.8// Plastotrans LDPE 


= FV-4 




11 


3.000A 








12 


3.000B 








13 


3.000.988 


schaumstofffreier Trager Hostaphan RN 25 







15 



Bspl. # 


Mustert>ezeicti- 
nung 


Trdgerdicke in \im 


Raumgewicht 
Schaumstoff in 
kg/m? 


Klebnasseauf- 
trag SeitenA//B 


HattkJ ebmassere- 
zeptur 


1 


3.014 


1500 


200 


200//200g/m2 




2 


3.014A 


1500 


200 


200//200g/m2 




3 


3.017 


800 


200 


200//200g/m2 




4 


3.017A 


800 


200 


200//200g/m2 




5 


3.017-981 


950 


200^ 


210//210g/m2 




6 


3.017-982 


950 


200^ 


210//210g/rn2 




7 


3.017-983 


890 


200^ 


210//210g/m2 




8 


3.017-984 


930 


200^ 


210//210g/m2 




9 


3.017-985 


930 


200^ 


210//210g/m2 




10 


3.017-986 


880 


200^ 


210//210g/m2 




11 


3.000A 






360 g/m^ 




12 


3.0008 






650 g/m^ 




13 


3.000-988 


25 




210//210gMT2 





Dichte Alveolit TE 0500.8 



40 



45 



SO 



10 
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Bspl.# 


Musterbezeichnung 


Stripkraft auf 


Verklebungsf Idche in % 
Rauhfaser // auf Glas 


Kippscherfestig- 
keit"* 


1 


3.014 


20-30 N/cm 


ca80% 


>95% 


30 Tage 


2 


3.01 4A 


8,7 N/cm 


ca80% 


>95% 


33Tage 




O.Ul f 




ca80% 


>95% 


28 Tage 


4 


3.01 7A 


14 N/cm 


ca80% 


>95% 


26 Tage 


5 


O.U 1 /-wJl 


16 N/cm 


ca80% 


>95% 


53 Tage 


6 


3.017-98Z 




nicht stripfahig. da Trager nicW perforiert 


7 


3.017-983 


15 N/cm 


Ga80%2 


>95% 


43 Tage 


8 


3.017-984 


16 N/cm 


ca8C% 


>95% 


56 Tage 


9 


3.017-985 




nicht stripfdhig 


da Trager nicht perforiert 


10 


3.017-986 


18 N/cm 


ca80%2 


>95% 


47 Tage 


11 


3.000A 


8 N/cm 


ca30% 


40-50%"" 


4 - 6 Tage 


12 


3.000B 


11 N/cm 


ca40% 


60-70 %"" 


8-12 Tage***** 


13 


3.000-988 


9.3 N/cm 


ca30% 


40-50 





^ nicht mit Folie kaschierte Schaiimstoffseite der Rauhfaserlapete zugewandt 
*** H^tarm = 50 mm; Scherlast = 5 N; Haftgrund = gestrichene Rauhtasertapete 
**** grofftachlge LufleinschlOsse 
"*" Rauhtasertapete spaltet im verldebten Bereich 



30 



35 



40 



45 



50 
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Schaumstoff-Fblien Ver- 
bund zerreiet beim 
Abldson ? 


Stands- und zers16- 
rungsfrei stripbar* 




1 


3.014 


Ja 


ia 


nein 


2 


3.01 4A 




la 


ja" 


3 


3.017 


nein 


ia 


nein 


4 


3.01 7A 




ia 


ja** 


5 


3.017-981 




ia 


ja" 


6 


3.017-982 


nein 


nsin 


n^n 


7 


3.017-983 




ia 


ja" 


8 


3.017-984 




ia 


ja" 


9 


3.017-985 


nein 


nein 


nein 


10 


3.017-986 




ia 


ja" 


11 


3.000A 




ia 




12 


3.000B 




ia 




13 


3.000-988 


" (schaumstofffreier Tra- 
ger) 


ia 


ja" (schaumstoffreier 
TrSger) 



* Verklebungsuntergronde = Stahl // Stahl und gestrichene Rauhtaser // PMMA 

" Schaumsloffhalligef Trager perforiert entsprechend obiger BeschreOxing; Schaumstoffhalliger Trager verformt sich inre- 
versbel beim Verstrecken. 



[0052] Durch die vorgenommene Vbrbehandlung der Schaumstofftrdger wird in alien Fallen eine deutliche Reduzie- 
rung der AblOsekrafte (Stripkrafte) en^eicht. 

[0063] Das rucKstands- und zerstOrungsfreie Abldseverhalten wird hierdurch nicht beeitrachtigt. Gleichfalls wirkt sich 
die vorgenomtnene Perforation nicht auf die erreichbare VerkJebungsfldche sowie die erreichbaren VerMebungsfestig- 
keiten aus. In alien Fallen werden Im Vergleich zu den Klebstofffolien, die keinen schaumstoffhattigen Trdger nutzen, 
wesemiich hOhere Verklebungsf lachen und Verklebungsfestigketten ermittett. 

[0054) Durch die Perforationsstanzung lassen sich gleichfalls Schaumstoff-Folien Veitwnde und schaumstofffreie Tra- 
ger nutzen, welche im nicht perforierten Zustand durch die geringe Verstreckbarkert bzw. nOtige hohe Verstreckungs- 
krafl der verwendeten Folie fOr stripfahige Selbstklebebander nicht einsetzbar sind. 

Patentanspruche 

1 . Klebeband f Or eine durch Zug ruckstandsfrei und beschadigungslos wiederldsbare Veridebung, mit einem Trdger. 
der einseitig Oder beidseitig niil einer Selbstklebemasse beschichtet ist. dadurch gekennzeichnet. da3 

a) auf mindestens einer der beiden Serten des Trdgers eine SelbstMebennasse aufgebracht ist, deren Verhait- 
nis von ReiBkraft zu Stripkraft (Abzugskraft) bei einem Abzugswinkel von weniger als 10* zur VerWebungsfia- 
che grOBer ats 1 ,2 : 1 ist, 

b) der Trager derart gezielt vorbehandelt /geschadigt ist, daBdie AWOsekraft (Stripkraft) im Vergleich zu einem 
analogen SebslWebeband mit nicht entsprechend voitehandeltem / geschadigten Trager. erniedrigt ist, und 

c) der Trager keine fOr etn ruckstands- und beschadigungsfreies vy^ederablOsen ausretchende ReiSfestigkeit 
aufweist. 

2. Klebeband nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet daB der Trager ein einoder mehrschichtiger Trager mit min- 
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destens einer ungeschaumten Schicht ist, insbesondere ein Folientrager ist. 

3. Klebeband nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet. daB der Trdger beidseitig mit Selbstklebemasse beschtch- 
tet rst. 

4. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Trdger ernen mehrschichtigen Aufbau hat. 

5. Klebeband nach Anspmch 4. dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine Schicht des nriehrschichtigen TrSgers 
geschaumt ist. 

6. Klebeband nach Anspruche 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse eine solche auf Basis von 
Blockcopolymeren insbesondere enthaftend VinylaromatenblOcke ist 

7. Klebeband nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse eine sotehe auf Basts von 
Blockcopolymeren enthaltend PolymertrfiScke aus Vinylaromaten (A-Bl6cke) und sdchen gebiWet durch Polymeri- 
sation von 1,3-Dienen (D-BlOcke) ist. 

8. Klebeband nach Anspruch 6. dadurch gekenrueichnet, daB die Selbstklebemasse Klebrigmacher und gegebenen- 
falls wertere Abmischkomponenten und/oder Zusaize enthait 

9. Klebebarxj nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorbehandlung / Schddigung des Trdgers durch 
Schnitte, Teilschnitte, Perforieren oder Stanzen eriolgt ist. 

10. Klebstoff nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet, daB die SchSdigungen den Trager teitweise Oder vollstandig 
durchdringen. 

11. Klebeband nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet daB es in Form von Abschnitten vorliegt, wobei das eine 
Ende des Abschnitts einen nfcht-Webenden Anfasser aufweist und das andere Ende ggf. eine zum Ende hin 
abnehmende Klebfiache aufweist. 

12. Klebeband nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet daB der Anfasser durch aufkaschierte Folienabschnltte 
gebildet wird, deren mit der Selbstklebemasse sich beruhrende Seiten anti-adhasiv ausgerustet sind. 

13. Verwendung eines Abschnitts eines Klebebandes nach einem der AnsprOche 1 - 12 fur eine rOckstandsfrei und 
beschadigungslos wiederlOsbare Verktebung, dadurch gekennzeichnet, daB man an einem Ende des Abschnitts 
zieht 

14. Venvendung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB man den beidseits mit Selbstklebemasse beschich- 
teten Abschnitt zusammen mit einem Haken, einer Basisplatte oder einem aufzuhangenden Gegenstand ggf. auf 
diesen vorkonfektioniert verwendet 
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